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(57) Abstract: The invention concerns a method and an installation for making a tubular package comprising a flexible, fragile and 
sealed inner sleeve and an outer cardboard body provided with a precut and closed at both ends by two seals. The method for forming 
the sleeve consists in sealing the two longitudinal ends of the material (1) exiting from the bobbin (1) and passing through a shaping 
unit (3) enclosing a mandrel (4); glueing on the sleeve a cardboard (6) with a satellite device (9); cutting out the tube(s) obtained 
with a device (12, 13) and sealing one of the ends of the package; filling the package with the product to be packaged and sealing 
the other end. The resulting package is perfectly sealed and can be open by pressing on the cardboard proximate the precut of the 
tube thereby rupturing the sleeve and opening the package. Such type of package is designed for packaging oblong products. 

[Suite sur la page suivante] 
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En ce qui concerne les codes a deux lettres et autres abrevia- 
tions, se referer aux "Notes explicatives relatives aux codes et 
abreviations " figurant au debut de chaque numero ordinaire de 
la Gazette du PCT 



(57) Abrege : U invention concerne un procSde" et une installation de fabrication d'un emballage tubulaire comprenant une gaine 
interieure 6tanche, fragile et flexible et un corps exterieur fait en carton muni d'un pr&iecoupage et ferm6 aux deux extr6mites par 
deux obturateurs. On forme la gaine en scellant les deux extrgmites longitudinales du mat6riau (1) sortant d'une bobine(l) et passant 
6 travers un conformateur(3) entourant un mandrin (4). On colle sur la gaine un carton (6) par un dispositif satellite (9). On decoupe 
le ou les tubes obtenus par un dispositif (12, 13) et on obture Tune des extremity de remballage. On remplit Temballage avec le 
produit a conditionner et on obture Tautre extr^mit^. L' emballage obtenu est parfaitement ^tanche et peut etre ouvert en enfon?ant 
le carton pres du pr^decoupage du tube ce qui permet de rompre la gaine et ouvrir remballage. Ce type d'emballage est destine" au 
conditionnement des produits oblongs. 



WO 2004/007186 PCT/IB2003/003087 



PRO CEDE ET INSTALLATION POUR LA FABRICATION D'UN EMBALLAGE TUBULAIRE 

La presente invention concerne un procede de 
5 fabrication d'un etnballage tubulaire comprenant une 
gaine interieure faite d'un materiau etanche, fragile 
et flexible et un corps exterieur fait en carton ferme 
aux deux extremites par deux obturateurs, le corps 
exterieur etant muni entre les deux obturateurs d ! un 
10 pr^decoupage situe dans un plan transversal a l'axe du 
tube pour faciliter l'ouverture de 1 'etnballage, ainsi 
qu'une installation pour la mise en oeuvre du proc6d6. 

L 1 etnballage tubulaire composite le plus fr^quemment 

15 utilise comprend un corps forme d'un materiau rigide 
const itue d'une ou plusieurs couches de carton, d'une 
Etiquette exterieure et d'un complexe interieur destine 
a assurer par sa composition, d'une part, l'etancheite 
de 1' etnballage et, d' autre part, la compatibility de ce 

20 complexe avec le produit conditionne. Tres souvent, ce 
complexe comprend une couche de papier, une couche 
d 1 aluminium et un rev§tement de protection permettant 
un contact neutre entre 1 1 aluminium et le produit . Ces 
emballages possedent souvent un fond m€tallique qui est 

25 serti sur le corps apres remplissage. Le couvercle est 
const itue souvent d l une membrane d 1 aluminium assurant 
I'inviolabilite de la boite et d'un couvercle en 
plastique rentrant ou coiffant permettant, d'une part, 
d 1 assurer la protection de la membrane avant 

30 1" utilisation et, d» autre part, le rebouchage de 
I'emballage apres extraction de la membrane. 
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Ce type d 1 emballage utilisant plusieurs materiaux pour 
la fabrication du corps principal, du fond, du 
couvercle et de la membrane de protection sont d'un 
cout relativement eleve et posent des problemes au 

5 niveau £cologique, notamment pour 1 ■ elimination des 
dechets. En effet, pour fabriquer ces emballages, on 
utilise un dispositif de formage du corps, on rapporte 
en general une membrane en aluminium pourvue ou non 
d'un systeme d'ouverture facile, on place sur cette 

10 membrane un couvercle plastique moule, d'un poids 
respectable pour obtenir une rigidity suffisante. La 
fermeture apres remplissage est du type a sertissage 
d'un fond metallique (acier, fer blanc ou aluminium) 
qui est produit 6galement sur des machines lourdes et 

15 complexes. Ainsi, on obtient un emballage solide mais 
couteux et rendant quasi -impossible son recyclage a 
cause des differents materiaux le composant . De plus, 
les systemes d'ouverture sont toujours faits sur le 
haut de la boxte, ce qui rend impossible la 

20 presentation du produit si ce dernier est par exemple 
des sticks sales, des biscuits longs. 

La present e invention a pour but de pallier aux 
inconvenient s susmentionn^s en proposant un procede de 

25 fabrication d'un emballage economique et ecologique 
facile k recycler et capable de conditionner un tres 
grand nombre de produits alimentaires, industriels, et 
particuli^rement des produits qui doivent etre 
present^s depassant du corps de bolte quand le 

30 couvercle est retire. 

Le procede selon 1' invention est caracterisi par les 
6 tapes suivantes : 
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on forme la gaine interieure en scellant les deux 
extremites longitudinales du materiau sortant d f une 
bobine et passant a travers un conformateur assurant la 
5 formation tubulaire de la gaine; 

on colle sur la gaine un carton dont la largeur 
corresponde a la pgripherie de l'emballage et la 
longueur a la hauteur ou un multiple entier de la 
10 hauteur de l'emballage; 

on decoupe le ou les tubes obtenus; 

on obture de maniere etanche 1'une des extremites de 
15 l'emballage; 

on remplit l'emballage avec le produit a conditionner 
et on obture 1' autre extrgmite egalement de maniere 
etanche . 

20 

Les avantages de l'emballage selon ce proc6d£ sont les 
suivants : le fait que la gaine est collee & 
1 • interieur du corps exterieur permet lorsqu 1 on appuie 
sur le predecoupage en ecrasant legerement le corps 

25 exterieur, de rompre en meme temps que le predecoupage 
la gaine. Ensuite, en appliquant une traction sur les 
deux parties du corps, on obtient la separation en deux 
parties de l'emballage permettant ainsi de presenter le 
produit qui est conditionne et qui d' habitude est un 

30 produit oblong qui depasse la partie inferieure du 
corps. La nature de la gaine etanche et fragile permet 
cette realisation tout en assurant une etancheite 
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parfaite et la preuve de 1 ' inviolabilite de I'emballage 
avant la premiere ouverture . 

Selon xxne variante d' execution, on scelle ou on colle a 
5 1 1 interieur du tube a la hauteur du pre decoupage une 
collerette fait d'un materiau souple. 

L'avantage de cette collerette est qu'elle permet 
facilement de refermer l'emballage apres 1' avoir 
10 ouvert. Une 6tancheite relative est 6galement assuree 
de cette maniere puisque la partie sup^rieure de 
l'emballage peut venir se positionner autour de la 
collerette . 

15 Selon une autre variante d' execution, les operations de 
formation du tube, notamment la formation de la gaine 
et la mise en place du carton ext^rieur et le decoupage 
en emballages individuels sont effectuees en continu et 
en synchronisme, ce qui assure une bonne cadence de 

20 1 ' installation. 

Bien entendu, il est possible d'effectuer ces 
operations pas a pas, 

25 L 1 invention concerne 6galement une installation de mise 
en oeuvre du proc£d£ comprenant un mandrin de formage 
dont la section transversale correspond k la forme du 
tube a former, d'un conformateur place autour du 
mandrin pour la formation de la gaine k partir de la 

30 bobine, des moyens d'avancement de la gaine, des moyens 
de scellage de deux extremit^s longitudinales de la 
gaine, d'un dispositif d 1 alimentation en feuilles pour 
la formation du corps exterieur, des moyens 
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d 1 application (Tun adhesif sur la face interne desdites 
feuilles, des moyens permettant d'appliquer ladite 
feuille contre la gaine, des moyens d 1 avancement du 
tube forme, des moyens de decoupage en emballages 
5 individuels, des moyens d 1 obturation d'une des 
extremites de l'emballage et de la seconde apres 
remplissage. 

Cette installation permet la formation de la partie 
10 principale de l'emballage et notamment la formation du 
corps exterieur en le collant directement sur la gaine 
par des moyens permettant de tourner autour du mandrin 
pour appliquer la feuille directement sur la gaine. 

15 Selon une variante d 1 execution, les moyens 
d' application de ladite feuille contre la gaine 
comprennent un premier cylindre creux muni selon deux 
generatrices d'une serie de trous radiaux communiquant 
avec deux chambres h vide individuelles, la distance 

20 periph£rique de deux generatrices correspondant a au 
moins approximativement a la largeur des feuilles, 
ledit cylindre creux etant monte sur un dispositif 
permettant, d'une part, de 1'appliquer contre le 
mandrin et, d 1 autre part, de le faire rouler sur ledit 

25 mandrin avec la gaine. 

L'avantage de ce cylindre creux est qu f il permet de 
saisir l'une des extremites de la feuille qui formera 
le joint longitudinal du tube en activant le vide dans 
30 une des chambres, et ensuite de prendre en charge la 
feuille en carton contre le cylindre sous vide au fur 
et a mesure que ce dernier tourne autour de son axe et 
lorsque la deuxidme extremite de la feuille arrive sur 
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le cylindre, le vide est active dans la deuxieme 
chambre, ce qui permet d' avoir le carton plaque contre 
le cylindre avec la partie munie de colle vers 
l'exterieur. Ensuite en appliquant le cylindre contre 
5 le mandrin avec la gaine on enroule le carton en le 
collant directement sur la gaine par le fait que le 
cylindre creux roule sur le mandrin et done la gaine. 

Selon une variante . d' execution, les moyens permettant 
d'appliquer ledit cylindre sur le mandrin et le faire 
rouler comprennent deux plateaux rotatifs concentriques 
avec le mandrin et supportant a travers un systeme de 
copiage de la forme du corps du tube a former des 
paliers supportant ledit cylindre creux. 

Ces moyens permettent de faire tourner le cylindre 
creux autour du mandrin de 360° 

Selon une variante d' execution, ledit dispositif de 
20 copiage est constitue pour chaque plateau de deux 
verins permettant d'approcher ou d 1 eloigner ledit 
cylindre du mandrin et de le maintenir contre la 
surface lat§rale du mandrin pour lui permettre de 
rouler sur le mandrin. 

25 

Selon une variante d' execution preferee, 1' ensemble des 
moyens de 1 • installation est synchronise pour permettre 
de travailler en continu, le dispositif d 1 alimentation 
en feuilles, le dispositif pour 1 1 application de 
30 l'adhesif et le dispositif pour appliquer la feuille 
contre le mandrin et les moyens de decoupe en tubes 
individuels sont montes sur des chariots munis de 
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moyens pour pouvoir etre deplaces entre des positions 
predetermines en avant et en arriere . 

Selon une autre variante d f execution, la disposition du 
5 conformateur et du dispositif permettant d f appliquer le 
cylindre creux contre le mandrin est dispos^e de sorte 
que les joints obtenus le long de la gaine et celui du 
corps exterieur sont opposes d'au moins environ 180°. 

10 Enfin, selon une execution pr£feree 1 1 installation 
comprend un dispositif pour fagonner et sceller ou 
coller une collerette a 1 1 int^rieur du tube. 

L 1 invention sera decrite plus en detail a l'aide du 
15 dessin annexe. 

La figure 1 est une representation sch^matique d'une 
installation pour la formation du tube. 

20 La figure 2 est une variante de la forme du mandrin. 

Les figures 3, 4 et 5 montrent de cot6 le dispositif 
permettant d'enrouler la feuille de carton sur la 
gaine . 

25 

La figure 6 est une vue en coupe de I'emballage 
termini . 

La figure 7 montre 1 1 utilisation de cet emballage et 
30 notamment son ouverture. 



A l'aide de la figure 1, on va decrire maintenant les 
etapes principales du procede . 
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Une bobine 1 d'un materiau souple et fragile, constitue 
d'un film etanche tel que aluminium ou plastique 
barriere sur lequel on applique un agent de scellage 
5 verni ou plastique tel que polyethylene est place sur 
un systeme de d^roulage 2 . Ce materiau va former la 
gaine. Le formage de la gaine est obtenu par un 
conf ormateur 3 entourant un mandrin 4 . La gaine ainsi 
formee est entrainee par deux patins a courroies (non 
10 representes sur cette figure) , lesdits patins etant 
entraings par un moteur et places de part et d 1 autre du 
mandrin immediatement apres le systeme de formage, Dans 
le conf ormateur 3, on realise le pliage du materiau 
souple sur lui-meme pour mettre en vis-a-vis la couche 
15 qui scelle, de telle sorte que l'on obtienne une gaine 
etanche. Le scellage est assure a la sortie du 
conformateur par un dispositif de scellage 5 par 
conduction de chaleur ou ultrasons ou haute frequence 
ou similaire. La gaine etanche ainsi formee en continu 
20 est entrainee par les patins sur le mandrin 4 . 

A la suite du dispositif de scellage se situe un stock 
de feuilles cartonnees 6 avec un prtdecoupage . Dans le 
cas repr£sent6 k la figure, chaque feuille 6 est 

25 constitute d f un carton ayant une longueur correspondant 
I deux emballages, mais le nombre d' emballages qu'on 
peut former avec une feuille depend bien entendu de la 
grandeur des emballages et du choix que l'on a fait au 
depart. En fonction done de la grandeur, on peut former 

30 de chaque feuille un ou plusieurs emballages- Le 
magasin avec les feuilles 6 est place vis-a-vis du 
systdme de formage des feuilles et un systeme de 
depilage preleve les feuilles dans le magasin et 
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l'envoie vers un systeme d'encollage constitue de deux 
cylindres 7 et 8 . Sur la face de chaque feuille 6 
destinee a entrer en contact avec la gaine, est deposee 
une colle par le cylindre 7. En sortant du systdme 

5 d'encollage 7, 8, la feuille est prise en charge par un 
cylindre creux 9 muni sur deux generatrices d'une serie 
de trous 10 (sur la figure on ne voit qu'une seule 
serie de trous) , chaque serie de trous communiquant 
avec une chambre a vide se trouvant Bl 1 1 interieur du 

10 cylindre, les chambres vide etant commandees par un 
systeme des vannes individuelles . Lorsque l'extremite 
de la feuille 6 atteint la premiere s€rie de trous 10, 
le vide est cr66 dans la chambre correspondante et 
ainsi l'extr€mite de la feuille est plaquee contre le 

15 cylindre 9. Par la suite, le cylindre 9 tourne autour 
de son axe et lorsque l 1 autre extrgmite de la feuille 
atteint la deuxieme serie de trous, le vide est 
egalement cree et de cette maniere la feuille reste 
plaquee compldtement contre le cylindre 9 tenue par le 

20 vide. II est evident que la distance entre les deux 
series de trous est au moins approximativement egale a 
la largeur de la feuille utilis^e. A partir de ce 
moment, la feuille avec la colle se trouvant sur la 
face exterieure est prise en charge par le cylindre 9 

25 qui se d6placera d'abord contre la gaine qui se trouve 
d6jk sur le mandrin et roulera contre cette gaine pour 
y appliquer la feuille. Lorsque le cylindre 9 entre en 
contact avec la gaine le long de l'une des extremites 
de la feuille, la chambre de vide correspondant est 

30 desactivee, de sorte que l'extremite de la feuille 
puisse rester en contact avec la gaine. Lorsque le 
cylindre finit de rouler autour de la gaine, c f est la 
deuxidme extr6mit£ de la feuille qui vient en contact 
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et notamment celle-ci chevauche l f extr6mite deja collee 
contre la gaine, on neutralise la deuxieme chambre a 
vide laissant ainsi la deuxieme extremite coller sur la 
premiere . 

On decrira plus en detail le f onctionnement du cylindre 
9 a I'aide des figures 3 a 5. 

Par la suite, le tube ainsi obtenu est pris en charge 
par des patins a courroie 11 (comme ceux se trouvant a 
la sortie du conformateur et non represents) pour 
faire avancer le tube ainsi obtenu vers un dispositif 
de decoupage ou tron<?onnage a couteaux 13 . Lorsque la 
partie du tube arrive face k dispositif qui est 
supporte par un chariot, le contre -rouleau 12 et les 
couteaux s f appuient contre la gaine et tournent autour 
du tube pour tron<?onner la feuille en carton enroule et 
egalement pour decouper la gaine qui se trouve collee 
sur le carton- Lorsque les couteaux ont fait un tour 
complet, le cylindre 12 et le couteau 13 s'eloignent et 
le chariot revient a sa place pour la suite. Ainsi, on 
obtient a la sortie des tubes 14 constituant le corps 
principal de l'emballage. 

25 A la figure 2, nous avons represents une variante d'un 
tube obtenu par un dispositif similaire, a savoir une 
boite approximativement rectangulaire . Si on veut 
obtenir un tel emballage le mandrin 4 aura une forme 
correspondante. Au moyen du dispositif dScrit, on peut 

30 pratiquement obtenir toute forme souhaitee, il suffit 
d 1 avoir un mandrin ayant cette forme. 
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II est a noter que lors de 1'encollage de la feuille 6 
sur la gaine on fait en sorte que le recouvrement des 
deux extremites encollees de la gaine et les deux 
extremites du carton soient en opposition afin 
5 d'annuler les contraintes de deformation et eviter 
egalement la formation des bourrelets superposes. 

Les diff^rentes etapes decrites prec^demment peuvent 
etre faites pas a pas, c'est-a-dire aprds la formation 

10 de la gaine, lorsqu'elle arrive face au systeme 
d'encollage des feuilles de carton, 1 ' installation 
s'arrete jusqu'S ce que le carton soit encolle, ensuite 
on passe face aux couteaux, on s'arr§te et ainsi de 
suite. Une autre possibility, c'est de faire tout en 

15 continu et, dans ce cas, le stock de feuilles 6, le 
systeme d'encollage 7, 8, le cylindre sous vide 9 et le 
dispositif de trongonnage 12, 13 sont montes sur des 
chariots suivant le d^placement de la gaine afin que le 
travail puisse etre fait en synchronisme . Ces chariots 

20 effectuent done un travail de va et vient entre deux 
positions predetermines . 

On va maintenant decrire a I 1 aide des figures 3, 4 et 5 
le dispositif de mise en place du carton sur la gaine - 

25 

A la figure 3, on a repr6sent6 vu de c6t€ un 
dispositif qui est constitue en principe de deux 
plateaux 15 concentriques avec le mandrin 4 supportant 
les extremites du cylindre creux 9. Le cylindre creux 9 
30 repose sur deux paliers 16, un a chaque extremite. Les 
paliers 16 sont support €s par deux v^rins 17 montes sur 
un support 18, le support 18 6tant solidaire du plateau 
15. 
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A la figure 3, on a represents la position de depart. 
On voit le cylindre encolleur 7 qui est en contact avec 
un cylindre 7' qui lui-meme prend l'adhesif ou la colle 
5 dans un recipient 7 1 '. La feuille 6 avec sa face 
infSrieure munie de colle vient vers le cylindre a vide 
9 et lorsque 1 1 extr Smite de la feuille atteint la 
premiere rangSe de trous 10, la chambre a vide 
correspondante (non representee) est activSe et 
10 l'extrSmitS de la feuille est plaquee contre le 
cylindre. Par la suite, le cylindre 9 tourne dans le 
sens de la fleche et il entraine la feuille 6 tenue par 
son extremity plaquee contre le cylindre a cause de 
Inspiration & travers les trous 10. Lorsque la 
15 deuxieme extremite de la feuille atteint 1' autre serie 
de trous 10 (voir figure 4) , la chambre £ vide 
correspondante est egalement activSe et ainsi la 
feuille 6 est plaquSe contre le cylindre 9. A ce 
moment, les deux v6rins 17 sont actives et le cylindre 
20 9 vient s'appuyer contre le mandrin 4 portant la gaine. 
Dds que le contact entre le cylindre 6 et le mandrin 4 
est opSrS, la rangSe correspondante des trous 10 est 
desactivSe, ce qui permet d'obtenir le collage de 
1» extremite de la feuille contre la gaine. Par la 
25 suite, comme montre a la figure 5, les plateaux 15 
tournent de 360° autour du mandrin 4 dans le sens de la 
fldche et on obtient ainsi le roulage du cylindre 9 
contre le mandrin 4, ce qui permet de coller la feuille 
de carton contre la gaine, le cylindre 9 roulant 
30 toujours dans la direction de la fleche indiquee sur le 
de dessin. Lorsque la deuxieme extrSmitS de la feuille 
arrive en recouvrement de la premiere extrSmitS, la 
deuxieme serie de trous est desactivee, ce qui permet 
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de coller l'extremite de la feuille sur la premiere. 
Ainsi l 1 operation de collage du carton sur la gaine est 
realisee. Ensuite, les verins 17 eloignent le cylindre 
9 et le processus peut recommencer avec la feuille 
5 suivante . 

Comme mentionne precedemment , ces operations peuvent se 
faire en synchronisme avec 1 1 avancement de la gaine , le 
dispositif etant monte sur un chariot qui se deplace 
10 parallelement et a la vitesse de la gaine, soit peut se 
faire par etape et, dans ce cas, le dispositif de mise 
en place du carton sur la gaine n'est pas deplacg dans 
le sens transversal et les couteaux sont alors places 
en opposition du cylindre sous vide. 

15 

Si le mandrin a une forme diff§rente, comme par exemple 
celle de la figure 2, le cylindre 9 va suivre le 
contour du mandrin, les verins 17 permettant de 
s' adapter au profil. 

20 

On se refdre maintenant a la figure 6 repr^sentant en 
coupe un emballage. Le corps de boite 20 obtenu par ce 
moyen est const itue de la gaine int^rieure 21 et du 
carton exterieur 22 et est place sur un plateau 

25 tournant pour la mise en place de I'obturateur 
sup^rieur 23, ainsi que la mise en place facultative 
d'une collerette int^rieure 24. La collerette 24 
prealablement fagonnee en carton souple et enduite d f un 
produit scellant en forme et aux dimensions int^rieures 

30 de la boite est introduite de la partie inferieure. La 
collerette en carton est collee ou scellee a sa base 25 
par un poingon chauffe a proximite du pred^coupage 26 
oil se situera par la suite l'ouverture de la boxte. La 
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collerette est ainsi montee positionnee 

approximativement moitie sur la ligne de predecoupage 
et 1* autre moitie au dessus . Sa position et profil 
permettent d' assurer la mise en place du couvercle 
5 aprds l'ouverture de la boite, lorsque la totalite des 
produits conditionnes n'est pas consommee. 

Pour 1' obturation superieure, un disque en carton 32 
fait d'un carton similaire ou identique a celui utilise 

10 pour le corps de la boite est lamine avec un film 
barriere 27 ou plastique avec un produit scellant et 
d£coup6 en forme. II est simultan£ment embouti a la 
forme de la boite et plac6 k l'interieur. Un outil muni 
d'un systeme de scellage par conduction de chaleur ou 

15 ultrasons ou haute frequence place l'obturateur 23 
ainsi obtenu a sa position de scellage de fagon 
gtanche, sa paroi etant collee contre celle du corps de 
la boite et notamment la gaine 21. On procede par la 
suite a l'ourlage du corps de la boite qui consiste a 

20 replier l»extr^mite du corps 22 vers l'intgrieur, puis 
on presse fortement pour assurer un bon maintien de 
l'obturateur 23. Par la suite, la boite est envoy£e a 
la station de remplissage et lorsque le controle de 
poids ou d'autres controles sont operas , on met en 

25 place l'obturateur inferieur 28 constitue egalement 
d'un disque en carton 2 9 muni d'un film barriere 3 0 
similaire ou identique au film 27 et par la suite par 
les m§mes moyens que pr^cedemment, cet obturateur est 
scell6 k la partie inf£rieure du boitier. Avant 

30 d'obtenir ce scellage, on applique un leger vide a 
1 1 interieur de la boite pour compresser la volume 
engendre par le fond. 
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La boite ainsi obtenue est representee k la figure 7 
selon differentes positions, la boite comprenant le 
corps 22 avec le predecoupage 19 porte une indication 
30, 31 indiquant oil il est souhaitable que le 

5 consommateur appuie, par exemple, avec son pouce, pour 
obtenir la dechirure du predecoupage et en meme temps 
d' obtenir egalement la dechirure de la gaine interieure 
conune representee a la deuxidme figure. L 1 indication de 
I'en endroit a enf oncer est arbitraire mais de 

10 preference pas aux endroits ou se trouvent les joints 
longitudinaux de la gaine et du tube ext^rieur. 



Lorsqu'on a obtenu ce d6but d'ouverture, il suffit 
d'appliquer une traction sur la partie superieure de 

15 l'emballage pour obtenir la dechirure compldte selon le 
predecoupage aussi bien du carton que de la gaine 
interieure qui est col lee directement sur le corps et 
obtenir ainsi l'ouverture de l'emballage permettant de 
voir a l'intgrieur le produit. La collerette 24 permet 

20 lorsqu'on ne vide par completement I'emballage de 
remettre en place le couvercle et obtenir une fermeture 
quas iment e t anche . 
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REVENDI CATIONS 

1. Procede de fabrication d'un emballage tubulaire 
comprenant une gaine interieure (21) faite d'un 

5 materiau Etanche, fragile et flexible et un corps 
exterieur fait en carton (6) ferme aux deux extremites 
par deux obturateurs (23, 28), le corps exterieur etant 
muni entre les deux obturateurs d'un predecoupage (26) 
situe dans un plan transversal a l'axe du tube pour 

10 faciliter l'ouverture de l 1 emballage, caracteris£ par 
les etapes suivantes : 

on forme la gaine interieure (21) en scellant les deux 
extremites longitudinales du materiau sortant d'une 
15 bobine (1) et passant h t ravers un conformateur (3) 
assurant la formation tubulaire de la gaine; 

on colle sur la gaine (21) un carton (6) dont la 
largeur corresponde a la periph^rie de 1* emballage et 
20 la longueur a la hauteur ou un multiple entier de la 
hauteur de 1' emballage ; 

on decoupe le ou les tubes (14) obtenus; 

25 on obture de maniere etanche I 1 une des extremites de 
1 1 emballage; 

on remplit 1" emballage avec le produit a conditionner 
et on obture 1' autre extremite egalement de maniere 
30 etanche . 



2. Proced£ selon la revendication 1, caracterise par le 
fait que l'on scelle ou on colle a 1 1 interieur du tube 
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et sur la partie correspondant au predecoupage (26) du 
corps exterieur vine collerette (24) faite d'un materiau 
souple . 

5 3. Procede selon la revendication 1, caracterise par le 
fait que les operations de formation de l'emballage 
jusqu'au predecoupage en tubes (14) individuels se font 
en continu et en synchronisme . 

10 4. Installation pour la mise en oeuvre du procede selon 
la revendication 1, comprenant un mandrin (4) de 
formage dont la section transversale correspond k la 
forme du tube a former, d'un conf ormateur (3) place 
autour du mandrin (4) pour la formation de la gaine 

15 (21) a partir de la bobine (1), des moyens d'avancement 
(11) de la gaine, des moyens de scellage (7, 8, 9, 10) 
de deux extremit£s longitudinales de la gaine (21) , 
d'un dispositif d f alimentation en feuilles (6) pour la 
formation du corps exterieur, des moyens (7, 7', 7'') 

20 d' application d'un adh^sif sur la face interne desdites 
feuilles (6), des moyens (15, 16, 17, 18) permettant 
d'appliquer ladite feuille (6) contre la gaine (21), 
des moyens d'avancement (11) du tube forme, des moyens 
de dScoupage (12, 13) en emballages individuels, des 

25 moyens d'obturation d'une des extremites de l'emballage 
et de la seconde aprds remplissage. 

5. Installation selon la revendication 4, caract6ris£e 
par le fait que les moyens d 1 application de ladite 
30 feuille contre la gaine comprennent un premier cylindre 
(9) creux muni selon deux generatrices d'une s6rie de 
trous radiaux (10) communiquant avec deux chambres a 
vide indivi duel les, la distance peripherique de deux 
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generatrices correspondant au moins approximativement a 
la largeur des feuilles (6) , ledit cylindre creux (9) 
etant monte sur un dispositif (15, 16, 17, 
18) permettant, d'une part, de l'appliquer contre le 
5 mandrin (4) et, d' autre part, de le faire rouler sur 
ledit mandrin avec la gaine (21) . 

6. Installation selon la revendication 5, caract^risee 
par le fait que les moyens permettant d'appliquer ledit 

10 cylindre (9) sur le mandrin (4) et le faire rouler 
comprennent deux plateaux (15) rotatifs concentriques 
avec le mandrin (4) et supportant a travers un syst£me 
de copiage (17 )de la forme du corps du tube k former 
des paliers (16) supportant ledit cylindre creux (9) . 

15 

7. Installation selon la revendication 6, caracterisee 
par le fait que ledit dispositif de copiage est 
const itu£ pour chaque plateau (15) de deux verins (17) 
permettant d'approcher ou d 1 Eloigner ledit cylindre (9) 

20 du mandrin (4) et de le maintenir contre la surface 
laterale du mandrin pour lui permettre de rouler sur le 
mandrin . 

8. Installation selon l'une des revendications 4 a 7, 
25 caracterisee par le fait que l 1 ensemble des moyens de 

1 • installation est synchronise pour permettre de 
travailler en continu, le dispositif d 1 alimentation en 
feuilles, le dispositif pour 1 • application de l'adhesif 
et le dispositif pour appliquer la feuille contre le 
30 mandrin et les moyens de decoupe en tubes individuels 
sont montes sur des chariots munis de moyens pour 
pouvoir etre d6plac6s entre des positions 
predetermines en avant et en arriere . 
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9. Installation selon l'une des revendications 4 a 8, 
caracterisee par le fait que la disposition du 
conformateur (3) et du dispositif (15, 16, 17, 18) 
5 permettant d'appliquer le cylindre creux(9) contre le 
mandrin (4) est disposee de sorte que les joints 
obtenus le long de la gaine (21) et celui du corps 
exterieur sont opposes d'au moins environ 180° . 

10 10. installation selon l'une des revendications 4 a 9, 
caracterisee par le fait qu'elle comprend un dispositif 
pour fagonner et sceller ou coller une collerette (24) 
a 1 1 interieur du tube . 
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